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RESUMEN 
 
El objetivo de la seguridad e higiene industrial es prevenir los accidentes laborales, 
los cuales se producen como consecuencia de las actividades de producción, por lo 
tanto, una producción que no contempla las medidas de seguridad e higiene no es 
una buena producción.  
La implementación de esta filosofía busca que haya un ambiente seguro y agradable 
para realizar las labores que a diario realiza el personal operativo de Fenoco S.A. 
La seguridad es el aspecto más importante que no debe faltar en ninguna 
organización por más pequeña que sea, la filosofía de las 5S se aplica desde un 
taller de mantenimiento hasta una oficina administrativa. 
Con la implementación de esta filosofía además se busca: Disminución de la 
siniestralidad laboral a través de la identificación, evaluación, análisis y control de 
los riesgos asociados a cada puesto de trabajo. De esta forma se evitan las causas 
que originan los accidentes y enfermedades profesionales, lo cual redunda en un 
aumento de la rentabilidad y productividad de las organizaciones.  
El diagnostico de las condiciones actuales arrojan los primeros resultados para 
analizar las situación en las que los trabajadores se han visto obligado a trabajar, a 
partir de este punto empieza la introducción del personal directamente involucrado 
mediante charlas de seguridad y haciéndoles partícipes de las actividades de 
organización, clasificación y limpieza, consiguiendo un estándar el cual con la 
implementación de las 5S se busca que se mantenga a través del tiempo y que 
ayude a mejorar tales condiciones de trabajo. 
 
Palabras Claves: Diagnóstico, accidentes laborales, condiciones de trabajo, 
consecuencia, implementación, ambiente de trabajo, organización, limpieza, mejora 
continua. 
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ABSTRACT 
 
The aim of industrial safety and hygiene is to prevent industrial accidents, which 
occur as a result of production activities; therefore, a production that does not include 
safety and hygiene measures is not a good production. 
The implementation of this philosophy seeks to have a safe and pleasant 
environment to carry out the daily tasks performed by Fenoco S.A. Safety is the most 
important aspect that should not be lacking in any organization, however small, the 
5S philosophy is applied from a maintenance workshop to an administrative office. 
With the implementation of this philosophy, we also look for: Decrease of labor 
accidents through the identification, evaluation, analysis and control of the risks 
associated with each job. In this way, the causes of accidents and occupational 
diseases are avoided, which leads to an increase in the profitability and productivity 
of organizations. 
The diagnosis of the current conditions gives the first results to analyze the situation 
in which the workers have been forced to work. From this point on, the introduction 
of the personnel directly involved through safety talks begins and they become 
participants in the organization activities, classification and cleaning, achieving a 
standard which with the implementation of the 5S is sought to be maintained over 
time and to help improve such working conditions. 
 
Keywords: Diagnosis, occupational accidents, working conditions, consequences, 
implementation, work environment, organization, cleaning, continuous improvement. 
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2.0 INTRODUCCIÓN 
 
Las condiciones de trabajo y empleo constituyen fuentes determinantes de la salud. 
La estadística muestra que, en términos generales que las buenas condiciones de 
trabajo están asociadas a mejores niveles de salud y bienestar, no solo entre los 
trabajadores, sino también entre sus familias y el conjunto de la sociedad. La 
extensa y diversa regulación legal exige a los empresarios no poner en riesgo la 
salud y la vida de los trabajadores, y regula la participación de estos y sus 
representantes en todo el recorrido de la gestión preventiva. La falta de aplicación 
de medidas preventivas, es decir, el incumplimiento de la normativa por parte de los 
empresarios, es la causa directa más importante de los accidentes y otros daños a 
la salud que los trabajadores padecen en relación con su trabajo. 
 
El empleo en la industria de algunas técnicas de la psicología del comportamiento 
humano, puede lograr que las actividades en el programa de prevención de 
accidentes resulten más eficaces para los trabajadores y, por consiguiente, que 
estos participen más activamente en la prevención de accidentes. 
Existen ciertos elementos básicos para la prevención de Accidentes, tales como: 
 Liderazgo de alta gerencia. 
 Asignación de responsabilidades. 
 Mantenimiento de condiciones adecuadas de trabajo. 
 Entrenamiento en prevención de accidentes. 
 Un sistema de registro de accidentes.  
 Servicio médico y de primeros auxilios.  
 Aceptación de  responsabilidad personal por parte de los trabajadores.  
 
Los logros de un programa de seguridad serán directamente proporcionales a la 
capacitación del personal. El entrenamiento en la prevención de accidentes debe 
tener como objetivo fundamental que la disminución de accidentes tiene que ser 
consecuencia del esfuerzo de cada trabajador. Esto supone dos fases: 
 Cada persona debe aprender a comportarse y efectuar su trabajo de modo 
seguro. 
 Debe ser estimulada a poner en práctica sus conocimientos. 
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El objetivo de la seguridad e higiene industrial es prevenir los accidentes laborales, 
los cuales se producen como consecuencia de las actividades de producción, por lo 
tanto, una producción que no contempla las medidas de seguridad e higiene no es 
una buena producción.  
Una buena producción debe satisfacer las condiciones necesarias de los tres 
elementos indispensables, seguridad, productividad y calidad de los productos. Por 
tanto, contribuye a la reducción de sus socios y clientes, los preceptos legales sobre 
higiene y seguridad en las instalaciones de su establecimiento, y a adoptar las 
medidas adecuada para prevenir accidente en el uso de las máquinas, instrumentos 
y materiales de trabajo, así como a organizar de tal manera éste, que resulte la 
mayor garantía para la salud y la vida de los trabajadores. 
 
El orden y el aseo en el trabajo son factores de gran importancia para la salud, la 
seguridad, la calidad de los productos y en general para la eficiencia del sistema 
productivo.  También son factores esenciales para la convivencia social, tanto 
dentro del hogar como de nuestra comunidad.  Como tal requieren de unos 
estándares claros de desempeño, un trabajo en equipo y de la participación 
responsable de todos. 
El orden y el aseo en los lugares de trabajo, se inician desde la construcción y diseño 
de las edificaciones; y se mantienen eliminando lo innecesario y clasificando lo útil, 
acondicionando los medios para guardar y localizar el material fácilmente, evitando 
ensuciar, limpiando y promoviendo los comportamientos seguros. 
El orden y la limpieza no son labores del personal de aseo únicamente.  Existe una 
responsabilidad administrativa en este proceso. Ello quiere decir que cualquier 
programa de orden y aseo está integrado a otros procesos de mejoramiento en el 
campo de la calidad, la seguridad o el control de pérdidas.  Por lo tanto, la 
responsabilidad es ante todo de los Gerentes, Jefes de planta o de sección, pero 
también de cada una de las personas que laboran en la empresa.  
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3.0 OBJETIVO GENERAL 
 
 Diseñar e Implementar un programa de filosofía de las 5S con el fin de 
disminuir la probabilidad de accidentalidad causados por el desorden y 
desaseo en las instalaciones de la Estación. 
 
 
4.0 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 Diagnosticar y Analizar las condiciones actuales en las que se encuentran 
las diferentes instalaciones de la Estación. 
 
 Diseñar y definir etapas de implementación mediante un cronograma de 
actividades. 
 
 Dar a conocer al personal la filosofía, principios y beneficios de la 
implementación de las 5S para promover una cultura de prevención y 
autocuidado. 
 
 Establecer un cronograma de actividades y asignación de responsabilidades, 
formación de equipos de trabajos. 
 
 Efectuar actividades de seguimiento para la implementación, actividades de 
evaluación, retroalimentación y mejora continua. 
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5.0 JUSTIFICACIÓN 
 
En todo sistema de trabajo se producen una serie de trastornos que pueden llegar 
a dañar a las personas, a los productos, a las máquinas e instalaciones. Muchos 
son los factores determinantes de que existan riesgos de accidentes en los centros 
de trabajo, ante una realidad laboral cada vez más compleja. 
 
La implementación de esta filosofía busca que haya un ambiente seguro y agradable 
para realizar las labores que a diario realiza el personal operativo de Fenoco S.A. 
La seguridad es el aspecto más importante que no debe faltar en ninguna 
organización por más pequeña que sea, la filosofía de las 5S se aplica desde un 
taller de mantenimiento hasta una oficina administrativa. 
Si el trabajador se siente motivado y seguro se verá reflejado en la productividad, 
por lo que se busca la participación del 100% del personal de la estación, 
maximizando la eficiencia en los lugares de trabajo. 
 
Es importante que el lugar en que se desarrolla el trabajo esté en buenas 
condiciones de Seguridad, de esta manera se evitan accidentes y se trabaja con la 
mayor comodidad. 
Los accidentes pueden ser evitados si se conocen los peligros del entorno y se 
aplican algunas medidas preventivas elementales. 
 
Por otra parte un programa de inspecciones aporta significativamente al 
cumplimiento de ciertas disposiciones legales establecidas por ley. A continuación 
damos mención a algunas. 
 Código Sustantivo de Trabajo, Art. 348: Todo patrono o empresa está 
obligado a suministrar y acondicionar locales y equipos de trabajo que 
garanticen la seguridad y salud de los trabajadores. 
 
 Ley 9 de 1979: Artículo 84, ordinal a: Todos los empleadores están obligados 
a proporcionar y mantener un ambiente de trabajo en adecuadas condiciones 
de higiene y seguridad, y establecer métodos de trabajo con el mínimo de 
riesgo para la salud dentro de los proceso de producción. 
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Beneficios de Implementar un Programa de 5S: 
 
 Reduce la probabilidad de accidentalidad debido al desorden y desaseo. 
 
 Reduce el riesgo por uso de equipos y maquinaria en mal estado. 
 
 Se mantienen las instalaciones en óptimas condiciones para la circulación de 
los trabajadores. 
 
 Optimiza el espacio y prioriza la búsqueda de herramientas. 
 
 Delimita el espacio para cada elemento en buen estado, Regular y fuera de 
servicio. 
 
 Mejora el ambiente laboral y la percepción de los trabajadores y se crea un 
ambiente de trabajo seguro. 
 
 Al reducir la probabilidad de accidentalidad, aumenta el tiempo de 
disponibilidad de los trabajadores debido a incapacidades debido a 
accidentes en el lugar de trabajo. 
 
 Da claridad y disminuye el tiempo de inspección de herramientas dado que 
la implementación busca que este se mantenga con el tiempo, asignando 
responsabilidades; en el que se encargarán de clasificar las herramientas y 
su buena ubicación dentro del almacén, así estarán claramente identificadas 
aquellas que presentan alguna condición subestándar. 
 
 Hace que los mantenimientos sean programados, al observar que el número 
de equipos averiados supera aquellos que están disponibles y en buen 
estado. 
 
 Evita los daños en los dispositivos de emergencia tales como; extintores de 
fuego, camilla de emergencia y permite que no estén obstruidos. 
 
 Se estimula el comportamiento seguro dentro del trabajo. 
 
 Se mantiene lo necesario y se tiene una disposición correcta de los 
desperdicios. 
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Con la implementación de esta filosofía además se busca: Disminución de la 
siniestralidad laboral a través de la identificación, evaluación, análisis y control de 
los riesgos asociados a cada puesto de trabajo. De esta forma se evitan las causas 
que originan los accidentes y enfermedades profesionales, lo cual redunda en un 
aumento de la rentabilidad y productividad de las organizaciones.  
Percepción de un entorno más seguro por parte de trabajadores y grupos de interés, 
como los proveedores y los sindicatos. Esta es una línea de actuación que conlleva 
un aumento del bienestar y satisfacción de los empleados, posibilitando la fidelidad 
y retención de los miembros del equipo de trabajo más capaces y talentosos. El 
Ahorro de costos por bajas laborales, sustituciones e interrupciones innecesarias, 
consiguiendo así una fluida continuidad del negocio. 
 
Parte de la generación de condiciones inseguras están dadas por el 
almacenamiento inadecuado de las Herramientas, muchas de las lesiones que se 
producen en los lugares de trabajo se deben a la utilización de herramientas, ya 
sean manuales o accionadas por motor. Las herramientas manuales más utilizadas 
son: martillos, cinceles, cuchillos, hachas, tenazas, alicates, destornilladores y 
llaves. 
¿Cuáles son las causas principales de lesiones? 
 Inadecuada utilización de las herramientas. 
 Utilización de herramientas defectuosas. 
 Empleo de herramientas de mala calidad. 
 Transporte y almacenamiento incorrecto. 
En otras ocasiones se desconoce la existencia de un peligro por quienes están 
expuestos al mismo. Estadísticamente los accidentes por golpes y caídas están 
asociados a los riesgos a los que están expuestos los trabajadores en sus sitios de 
trabajo, en este sentido los riesgos asociados por el almacenamiento inadecuado 
de herramientas, maquinaria que por la falta de organización no hay espacios 
determinados para cierto tipo de materiales o herramientas, equipos deteriorados 
que representa un riesgo para el personal que interactúa con éstos ya que no 
poseen un área señalizada de equipos en mal estado. Esta investigación busca dar 
solución para reducir la probabilidad de ocurrencia de accidentes por riesgo 
locativos dentro de las instalaciones de Fenoco S.A. 
La Seguridad en el Trabajo trata de identificar y anular o disminuir estas causas y 
así conseguir su objetivo: "Reducir Los Accidentes de Trabajo". 
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6.0 GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
 
FENOCO S.A. es una empresa colombiana que tiene a su cargo la administración 
de la concesión de la vía férrea en el norte de Colombia.  
Es responsable de la adecuación, y mantenimiento de la infraestructura férrea, del 
mismo modo, ofrece sus servicios de reparación y mantenimiento de locomotoras y 
vagones. La gestión de FENOCO S.A., hace posible la operación férrea en los 226 
Kilómetros que están bajo su responsabilidad. El recurso humano de FENOCO S.A. 
consta de 600 empleados directos y más de 2000 empleados indirectos.  
 
Este equipo interdisciplinario, es responsable de la administración, adecuación, 
operación y mantenimiento de la infraestructura férrea del norte de Colombia. 
Las personas que hacen posible la gestión de FENOCO S.A. son mujeres y 
hombres, profesionales y técnicos capacitados en las diferentes áreas 
administrativas y operativas, en su mayoría originarios de las zonas en donde 
FENOCO S.A. desarrolla su operación al norte del país. 
  
 
6.1. Historia 
Con la adjudicación de la concesión de la línea férrea del Atlántico que une a Bogotá 
D.C. con Santa Marta a FENOCO S.A., en el año 1999, se abrió un nuevo capítulo 
en la historia ferroviaria de Colombia.  
Esta fecha marcó el inicio del proceso de rehabilitación de una de las redes de 
trocha angosta más dinámicas y más extensas del mundo.  
El tren fue protagonista del comercio exterior y por ende del desarrollo de la 
economía colombiana entre 1954 y 1988.  
Una década más tarde se decide reactivar el uso de este medio de transporte, lo 
que trajo consigo la prestación de servicios de transporte de carga a distintos 
usuarios. 
El transporte ferroviario se ha consolidado en el norte de Colombia como uno de los 
medios más seguros y eficientes. Su importancia para la competitividad del país en 
el ámbito de la globalización es de tal magnitud que por este motivo el Gobierno 
nacional decide la ampliación de la capacidad de la línea entre los tramos de 
Chiriguaná y Puerto Drummond. 
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6.2. Mapa de la operación de Fenoco S. A. 
 
 
Imagen N°1: Mapa de Operación Fenoco S.A., Fuente: Fenoco.com.co 
 
En los municipios ubicados en las inmediaciones del corredor férreo del Norte de 
Colombia habita una población que comparte diversas características tales como la 
raza, mestiza; su origen, inmigrantes de otras regiones del país como Antioquia y 
Santander.  Muchos de los municipios que atraviesa la Línea Férrea del Norte de 
Colombia enfrentan diversas problemáticas sociales y económicas comunes, entre 
las cuales se pueden destacar la deficiente infraestructura de servicios públicos 
domiciliarios, y la presencia de población desplazada de sus regiones de origen 
como resultado de fenómenos como la pobreza y la violencia. 
 
6.3. Misión 
La misión de FENOCO S.A. es brindarle a nuestros socios y clientes el servicio de 
línea férrea, con condiciones de clase mundial y apoyadas en mantenimiento y 
operación óptimos, de manera que se preste el mejor servicio de transporte a la 
industria carbonera y mercantil del país, enmarcado en nuestros principios 
empresariales y en un ambiente de cooperación con las comunidades del área de 
influencia de la operación férrea. 
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6.4. Visión 
FENOCO S.A. busca administrar y prestar servicios de la red férrea a través de 
construcción, mantenimiento y operación de la vía férrea del Norte de Colombia. 
 
6.5. Recurso Humano 
El recurso humano de FENOCO S.A. consta de 600 empleados directos y más de 
2000 empleados indirectos. Este equipo interdisciplinario, es responsable de la 
administración, adecuación, operación y mantenimiento de la infraestructura férrea 
del norte de Colombia. Las personas que hacen posible la gestión de FENOCO 
S.A. son mujeres y hombres, profesionales y técnicos capacitados en las diferentes 
áreas administrativas y operativas, en su mayoría originarios de las zonas en donde 
FENOCO S.A. desarrolla su operación al norte del país. 
 
6.6. Valores Institucionales 
 
6.6.1. Responsabilidad: Cumplir con las obligaciones, actividades y trabajos 
designados desarrollándolos bajos las normas establecidas por Fenoco S.A. 
6.6.2. Honestidad: Realizar el trabajo bajo la conciencia de lo que se está 
realizando bien bajo nuestra conducta y en relación con los demás. 
6.6.3. Solidaridad: Es la capacidad humana para reconocer, entregar y 
participar del bienestar social dentro de las comunidades en que Fenoco está 
presente. 
6.6.4. Respeto: Inculcar el respeto en los trabajadores, capacitándolos y 
haciéndolos mejores personas comprometidas consigo misma, con los 
compañeros, las comunidades en las que se trabaja y con el medio ambiente. 
6.6.5. Sentido de Pertenencia: Lograr que cada trabajador se sienta parte 
del grupo Fenoco, logrando que cada uno siga las normas establecidas y se 
sienta identificado. Cuando se tiene sentido de pertenencia es posible vivir 
en un mejor ambiente, se logra la satisfacción personal, haciendo que cada 
trabajador cuide lo que representa como trabajador de esta empresa y sentir 
orgullo de pertenecer a esta.  
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7.0 DESCRIPCIÓN DETALLADA DEL PROCESO Y LOS SUBPROCESOS 
SELECCIONADO PARA APLICAR EL TRABAJO 
Organigrama del Departamento de Seguridad Industrial: 
 
Gráfica N° 1: Organigrama de la dirección de Seguridad Industrial. Fuente: Fenoco S.A. 
 
 
7.1. Programa de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional 
Fenoco S.A. se encarga de la construcción, ampliación, mantenimiento y operación 
de la vía férrea en el norte de Colombia, por lo anterior lo que se busca es realizar 
las operaciones de una manera segura; implementado la prevención de accidentes 
y enfermedades profesionales para preservar la vida y la salud de las personas 
relacionadas con la operación: empleados visitantes, contratistas y comunidades en 
donde se desarrolla las actividades. 
 
El programa de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional busca promover: 
 Una cultura  de participación de los empleados y la mejora continua. 
 Un entorno de trabajo en el que se evalúan los riesgos y las medidas para 
mitigarlos, con el compromiso de prevenir lesiones y enfermedades. 
 Prácticas de trabajo y programas de capacitación para garantizar la seguridad 
en las operaciones. 
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 Sensibilización a los empleados a permanecer comprometidos con su 
seguridad personal, la seguridad de sus colegas y la de las comunidades 
cercanas. 
 Realización de evaluaciones periódicas para verificar el cumplimiento de las 
políticas. 
 Compromiso con el Sistema de Gestión de  Seguridad. 
 Cooperación y cumplimiento con todas las legislaciones para mantener un 
lugar de trabajo seguro y saludable. 
 
7.2. Política de manejo de vehículos: 
 
 Establecer la reglamentación interna para el uso y manejo de los vehículos en 
FENOCO S.A. y precisar un Reglamento de conducción segura que gestione 
la prevención de los riesgos asociados a la operación de los vehículos. 
 Prevenir eventuales accidentes, fallas o errores que se puedan presentar al 
conducir un vehículo, mediante la promoción de una cultura de conducción 
segura en FENOCO S. A e implementación de un reglamento interno para el 
apropiado uso de los vehículos. 
 
 Garantizar que el personal que conduzca vehículos en el desarrollo de su 
trabajo, lo realicen bajo los principios de seguridad, respeto a las normas tanto 
internas como gubernamentales y cuidado de los bienes de FENOCO. 
 Mantener todos los vehículos de FENOCO S. A en un estado seguro, limpio, 
apto para circular, y así garantizar la máxima seguridad de los conductores, 
ocupantes y los demás usuarios de las carreteras, contribuyendo igualmente, 
en reducir los impactos que generan los vehículos de la empresa sobre el 
medio ambiente. 
 
7.3. Política de Alcohol y Drogas: 
 
 Mantener libre de los efectos adversos del alcohol, sustancias psicoactivas, 
estupefacientes o narcóticos a los empleados, contratistas y colaboradores 
que laboran en Fenoco, evitando que se presenten bajo la influencia del 
alcohol y de estas sustancia que representan un riesgo para los demás 
trabajadores, los accionistas, la comunidad y para ellos mismos. 
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7.4. Reglamento de Higiene y Seguridad Industrial: 
 
En todo medio colectivo y permanente de trabajo que cuente con más de diez 
trabajadores, se establecerá un reglamento de higiene y seguridad. 
 Cumplimiento de disposiciones legales vigentes tendientes a garantizar los 
mecanismos que aseguren una adecuada y oportuna prevención de los 
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales. 
 Promover y garantizar la constitución del comité paritario de salud 
ocupacional dando conformidad a los requisitos legales. 
 Destinar recursos necesarios para desarrollar actividades permanentes de 
conformidad con el Sistema de Gestión de Salud y Seguridad en el trabajo. 
 Clasificación de los factores de riesgos generales y específicos de la industria 
ferroviaria. 
 Proceso de inducción de seguridad al trabajador. 
 
 
7.5. Programa de Reporte de Accidentes: 
 
Todo accidente debe ser reportado, para esto se da a conocer el procedimiento 
adecuado para el reporte de accidentes de trabajo a los trabajadores mediante 
divulgaciones, charlas de seguridad y capacitaciones programadas. 
 
7.6. Clasificación de los Riesgos: 
 
Los factores de riesgo pueden ocasionar lesiones traumáticas asociadas con los 
accidentes de trabajo o lesiones no traumáticas relacionadas con enfermedades de 
origen profesional. A continuación se detallan los riesgos a lo que están expuestos 
los trabajadores de Fenoco S.A. 
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Tabla N° 1: Clasificación de Los Riesgos. Fuente: Fenoco S.A. 
 
 
•      Sobreesfuerzo
•      Levantamiento de cargas 
•      Movimientos repetitivos (Miembros superiores)
•      Posiciones prolongadas e incomodas de pie o sentado
•      Flexión repetitivas (tronco y piernas)
•      Transporte y manipulación de cargas manuales
•    Inhalación de microorganismos patógenos (hongos, virus, bacterias)
•    Contacto con microorganismos (animales, vegetales)
•    Contacto con fluidos corporales
•         Contacto con productos irritantes o alergénicos 
•         Inhalación de gases y vapores
•         Polvos orgánicos o inorgánicos
•         Humos metálicos y no metálicos
•    Altos ritmos de trabajo
•    Monotonía en la tarea
•    Sobrecarga de trabajo
•    Conflictos interpersonales
•    Supervisión estricta
•    Estrés 
•    Niveles de responsabilidad
•    Hábitos o conductas inseguras
•         Iluminación inadecuada
•         Ruido (Equipos férreos, motores de vehículos, maquinaria, etc)
•         Radiaciones no ionizante (Exposiciones al sol, soldadura)
•         Temperaturas altas (calor – sol - lluvias)
•         Vibraciones (herramientas de mano, maquinaria de movimiento de tierras)
•         Atrapamiento
•         Golpes
•         Caída de objetos
•         Caída de altura o al mismo nivel
•         Contacto con sustancias calientes
•         Proyección de partículas
•         Exposición a contactos eléctricos directos (Controles y sistemas eléctricos energizados)
•         Contacto Eléctrico Indirecto (Máquinas y equipos sin la debida conexión a tierra)
Electricidad estática (Descarga en atmosferas inflamables o explosivos)
•         Incendio
•         Explosión
•         Movimientos sísmicos
•         Tormentas eléctricas
•         Inundaciones
•         Pisos y paredes deterioradas
•         Superficie de trabajo defectuoso
•         Falta de ventilación
•         Ausencia de señalización e identificación de peligros
Mecánico
Eléctrico
Fisico-químico
Naturales
Locativos
CLASIFICACION DE LOS RIESGOS
Ergonómico
Biológico
Químico
Psicosocial
Físico
21 
 
7.7. Programa de Inspecciones de Seguridad Industrial: 
 
 Inspecciones de vehículos: Busca la operación y transporte de 
personas de manera segura. 
 
 Inspecciones de herramientas: Se busca que se encuentren en buen 
estado para la utilización y que no representen ningún riesgo para los 
trabajadores. 
 
 Inspecciones de EPP: Con la entrega de los elementos de protección 
personal se busca mitigar el impacto de los riesgos a los que están 
expuestos los trabajadores, al mismo tiempo se hace inspección de 
estos para verificar que se encuentren en buenas condiciones. 
 
 Inspecciones de instalaciones: Inspecciones periódicas para verificar 
el estado de las instalaciones corrigiendo las condiciones subnormales 
halladas. 
 
 Inspecciones de esquemas de evacuación: Rutas de evacuación, 
salidas de emergencia, puntos de encuentro o la falta de señalización 
de alguno de estos esquemas para ser reportados y ser corregidos. 
 
 Inspecciones de extintores: Se busca que las instalaciones posean 
dispositivos de emergencia óptimos y listos para usar. 
 
 Inspección de frente de trabajo: Verificación en campo de las 
condiciones de seguridad y procedimientos de trabajo. 
 
 Inspección de orden y aseo: Examina el área o lugar de trabajo que 
sea la adecuada, que las superficies estén limpias, despejadas y no 
representes ningún riesgo para el trabajador. 
 
Cada uno de los ítems anteriormente descritos aporta significativamente procesos 
que a diario están relacionados con el orden y aseo, higiene y seguridad industrial, 
por esta razón el motivo de este estudio busca mejorar tales condiciones descritas 
a continuación con la implementación de la filosofía de las 5S en las instalaciones 
de Fenoco S.A. 
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8.0 DIAGNÓSTICO 
Las condiciones actuales en las que se encuentran las instalaciones de Fenoco 
están marcadas por parámetros subestándares que afectan negativamente el 
entono de trabajo. 
8.1. Condición Subestándar: Es todo elemento de los equipos, materia prima, 
herramientas, máquinas, instalaciones o del medio ambiente que se convierte en un 
peligro para las personas, bienes, la operación y el medio ambiente y que bajo 
determinadas condiciones pueden generar un accidente. 
Mediante la inspección visual y de primera fuente se detallan las condiciones que 
generan o aumentan la probabilidad de ocurrencia de accidentes: 
8.2. Caída de Objetos desde niveles superiores; ocasionado por el 
almacenamiento inadecuado, puede generarse al no existir sitios delimitados para 
ubicar ciertos tipos de materiales al interior del almacén y son depositados en el 
techo que funciona de plancha para el segundo nivel. Lo que puede afectar a los 
trabajadores que a diario entran en el almacén para cargar las herramientas que se 
utilizan en el frente de trabajo al existir una probabilidad de caídas de estos objetos 
al pasar el tren hace vibrar las estructuras de la instalación pudiendo ocasionar 
accidentes de este tipo. 
 
Imagen N° 2: Fuente propia *Techo de Almacén de Herramientas 
 
8.3. Daño en Equipos y Herramientas: Otra de las consecuencias del 
almacenamiento inadecuado es el daño o avería en equipos y maquinarias al no 
existir un espacio delimitado o demarcado para este, los daños se puede presentar 
al momento de finalizar labores y dejar a disposición de otro grupo de trabajadores 
las herramientas que se usaron y son apiladas inadecuadamente. 
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Imagen N° 3: Fuente Propia *Almacén de Herramientas 
 
8.4. Zonas de Seguridad no demarcadas: Es una técnica de prevención de 
accidentes que se utilizan para eliminar riesgos o reducirlos durante el diseño de los 
procesos operativos y que permite tener un control en diferentes áreas, en las 
instalaciones de Fenoco S.A. dado el alto tránsito de personas, maquinaria y 
herramientas estas se han hecho invisibles por lo que es una de las causas del 
desorden y almacenamiento inadecuado. 
 
Imagen N° 4: Fuente Propia *Piso de Almacén de Herramientas 
 
8.5. Daños en Dispositivos de Emergencia: Los dispositivos de emergencia 
deben estar disponibles y en buen estado, la falta de orden y aseo en las 
instalaciones de la estación hace que estos dispositivos estén expuestos 
constantemente a golpes y rayones, lo que hace que con el tiempo se vayan 
volviendo inservibles y no sean utilizados en la forma óptima en la tarea para la cual 
fueron diseñadas, es el caso de los extintores que consta de partes frágiles que se 
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deterioran al contacto con ellos como el manómetro, pasador de seguridad, manija, 
corneta etc., las camillas de seguridad también están expuestas y al entrar en 
contacto con las superficies metálicas y filosas en muchos casos acelera su 
deterioro. 
 
Imagen N° 5: Fuente Propia, *Dispositivos de Emergencia en Campo. 
 
 
 
Imagen N° 6: Fuente Propia *Dispositivos de emergencia almacenados inadecuadamente 
 
 
8.6. Obstrucción de Esquemas de Evacuación y Dispositivos de Emergencia: 
Dentro del programa de Seguridad Industrial en Fenoco S.A. se hace efectiva la 
inspección de los esquemas de evacuación que indican la Ruta de Evacuación, 
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Salidas de emergencia, puntos de encuentro, Señalizaciones de Ubicación de 
extintores, Camillas y Botiquines, Señalizaciones de riesgos etc., que se obstruyen 
por el desorden en las instalaciones de la estación. 
 
Imagen N° 7: Fuente Propia *Dispositivos de emergencia obstruidos. 
 
 
Imagen N° 8: Fuente Propia *Esquema de evacuación mal ubicados. 
 
8.7. Frente de Trabajo Inseguros: Lo anteriormente descrito repercute 
directamente en las operaciones que se desarrollan a diario en Fenoco S.A, los 
trabajadores deben cargar las herramientas al iniciar la jornada, es en este caso en 
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el que al cargar una maquinaria o herramienta en mal estado se detiene la operación 
en el sitio de trabajo hasta volver con una herramienta o equipo en mal estado, 
asimismo sucede con los dispositivos de emergencia, en el frente de trabajo cada 
cuadrilla debe llevar extintores de fuego, camillas de emergencia y botiquín de 
primeros auxilios. Al no estar clasificado y señalizado el almacenamiento de 
equipos, herramientas y dispositivos de emergencia se traslada al sitio de trabajo 
en muchos casos estos equipos en mal estado y en caso de emergencia afectan el 
protocolo de prestación de primeros auxilios y transporte de personas heridas en 
caso de ser requeridas, al igual que si se presenta un conato de incendio y no se 
tiene un extintor en buen estado para mitigar el fuego ocasionado. 
 
8.8. Daños en EPP: Son muchas las ocasiones en que al finalizar la jornada laboral, 
los trabajadores influenciados por el desorden que afecta de manera significativa su 
percepción de lo que está bien y lo que no, lo que está en desorden y lo que no, 
disponen en cualquier lugar sus elementos de protección personal que son 
entregados para protegerse de los riesgos a los que están expuestos dadas las 
condiciones en la que están obligados a trabajar, de ahí parte el inconveniente; el 
almacenamiento inadecuado de los EPP acelera su deterioro por lo que se ven 
obligados a solicitar reposición de estos antes de lo previsto haciendo que el punto 
de reorden en el caso del stock sea alcanzado rápidamente lo que implica aumento 
de los costos y mucho más en elementos que son de un costo elevado, como es el 
caso de los caretas para soldadores. 
 
Imagen N°  9: Fuente Propia *Disposición inadecuada de E.P.P./Careta Soldador. 
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Imagen N° 10: Fuente Propia *Visor antiempañante. 
 
8.9. Deterioro de Señales de Trabajo: Una de las consecuencias del 
almacenamiento inadecuado y la generación de malos hábito dada las condiciones 
de desorden es el deterioro de señales para demarcar las zonas de seguridad de 
trabajo que tiene como objetivo informar al maquinista de la locomotora que en la 
zona demarcada por estas señales se encuentra personal trabajando sobre la vía 
férrea y así posteriormente llamar al encargado de trabajo para sacar al personal de 
la vía. 
 
Imagen N°  11: Fuente Propia *Señales de Trabajo 
 
8.10. Actos Inseguros: Un acto inseguro es toda actividad voluntaria, por acción u 
omisión, que conlleva la violación de un procedimiento o norma, reglamento o 
práctica segura establecida por la empresa, que puede producir un accidente de 
trabajo o una enfermedad profesional. Por lo anterior y dado que la política de 
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Fenoco S.A. indica que en todo medio colectivo donde haya más de diez 
trabajadores se establecerá un reglamento de higiene y seguridad industrial, 
claramente el almacenamiento inadecuado aumenta la probabilidad de ocurrencia 
de accidentes de trabajo y se considera un acto inseguro. 
  
8.11. Condiciones Inseguras: Es cualquier situación o característica físicas o 
ambiental previsible que se desvía de aquella que es aceptable, normal o correcta, 
capaz de producir un accidente de trabajo, enfermedad profesional o fatiga al 
trabajador, en este caso con las evidencias presentadas y con tránsito de 
trabajadores por las zonas afectadas se convierte en una condición insegura que 
puede incurrir en caída de máquinas y herramientas, derrame de sustancias 
químicas o combustibles en el suelo etc. 
 
8.12. Ubicación de Herramientas en Mal estado: Dentro del programa de 
inspecciones que se cada trimestre está la demarcación de herramientas con Ty-
Rap que es un tipo de abrazadera de colores que cambian cada periodo para indicar 
el estado de las herramientas, siendo para el trimestre comprendido entre 
Septiembre-Diciembre de 2017 de color Naranja para las herramientas en buen 
estado, Amarillo para herramientas y maquinarias que necesitan mantenimiento y 
que funcionan de manera regular y de color rojo para aquellas que definitivamente 
no funcionan o dejaron de funcionar. 
En muchos casos cuando se inspeccionan las herramientas y maquinarias hay 
ausencia de algunas de estas por lo que no se etiqueta en el momento y se 
presentan casos en que se avería y se almacenan junto a otras que están en buen 
estado ante la ausencia de espacios para almacenar elementos en buen estado y 
aquellos que no. 
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9.0 PROPUESTA 
Para diseñar e implementar un programa de 5S en las instalaciones de la estación 
ferroviaria de Fenoco con sede en Fundación se tendrán en cuenta las siguientes 
actividades: 
9.1. Análisis de la Situación Actual: Basados en la experiencia del ejercicio 
desarrollado durante la investigación se evidencia condiciones fuera de lo normal 
dentro de las instalaciones, las cuales fueron sometidas a análisis y se identificó las 
consecuencias que afectan a los equipos, maquinas, herramientas, instalaciones y 
lo más importante al personal que labora y está directamente expuesto. 
9.2. Diseñar y definir etapas de implementación: Una vez estimados las causas 
de accidentes y generadores de desaseo al interior de las instalaciones se procede 
a diseñar un cronograma de actividades y secuencia lógica que permita la 
participación del personal, en este se incluye el proceso de educación y de 
integración de todo el personal mediante charlas de seguridad, programas de 
capacitación. 
9.3. Asignación de Responsabilidades: En esta etapa se busca que las personas 
que ejecuten las actividades de implementación y seguimiento estén 
comprometidas con la prevención de riesgos debido a los factores en estudio. Se 
identificarán las tareas necesarias, el plazo estimado. 
9.4. Implementación: Dar cumplimiento al cronograma de actividades en los plazos 
estimados para conseguir el objetivo general propuesto y reducir la probabilidad de 
accidentalidad al interior de las instalaciones de Fenoco S.A. 
9.5. Mejora Continua: El propósito es preservar los niveles de orden y limpieza que 
se logren con la implementación del programa de 5S, consolidar el funcionamiento 
de las reglas definidas para el mejoramiento y evolución del programa. 
9.6. Alcance: Para la implementación de la filosofía de las 5S se aplicará 
inicialmente una prueba piloto en el almacén de herramientas, maquinaria y equipo, 
con el que se busca es establecer parámetros y políticas para la implementación en 
el taller de mantenimiento, centro de acopio de residuos, almacén de EPP, y cuarto 
de combustible de la Estación Ferroviario de Fenoco S.A. con sede en Fundación-
Magdalena. 
9.7. Limitaciones: Dentro del desarrollo de la propuesta existen varios factores que 
permiten que esta no se aplique de forma adecuada o que su tiempo de 
implementación se haga largo como la falta de compromiso del personal, 
seguimiento inadecuado para el mantenimiento del programa 5S a través del 
tiempo. 
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9.8. ¿Qué son las 5S? 
Es un programa para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de 
orden/limpieza y detección de anomalías en los sitios de trabajo, que por su 
sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, mejorando el 
ambiente de trabajo, la seguridad de las personas, equipos y la productividad. 
Las 5S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por la letra S y 
que van todos en la dirección de conseguir un taller u oficina limpia y ordenada. 
Estos nombres son: 
9.8.1. SEIRI: ORGANIZAR y SELECCIONAR – Se trata de organizar todo, 
separar lo que sirve de lo que no sirve y clasificar esto último. Se aprovecha 
la organización para establecer normas que permitan trabajar en los quipos, 
máquinas sin sobresaltos. La meta es mantener el progreso alcanzado y 
elaborar planes de acción que garanticen la estabilidad y mejorar a futuro. 
 
9.8.2. SEITON: ORDENAR – Se elimina lo que no sirve y se establecen normas 
para cada cosa, además se colocan normas a la vista para que sean 
conocidas por todos y en el futuro permitan practicar la mejora de forma 
permanente. Se sitúan los objetos o herramientas de trabajo en orden de 
tal forma que sean fácilmente accesibles para su uso, bajo el eslogan de 
“un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”   
 
9.8.3. SEISO: LIMPIAR – Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador  
se identifique con su puesto de trabajo, máquinas y equipos que tenga 
asignados. No se trata de hacer brillar las máquinas y equipos, sino enseñar 
a los operarios cómo son sus máquinas e indicarle, en una operación 
conjunta con el responsable, donde están los focos de suciedad de las 
máquinas. Así se logra limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal 
forma que no haya polvo, salpicaduras, virutas, etc., en el piso, ni en las 
máquinas y equipos. Posteriormente y en grupos de trabajo  hay que 
investigar de donde proviene la suciedad y sensibilizarse con el propósito 
de mantener el nivel de referencia alcanzado, eliminando  las fuentes de 
suciedad. 
 
9.8.4. SEIKETSU: MANTENER LA LIMPIEZA – A través de gamas y controles, 
iniciar el establecimiento de los estándares de limpieza, aplicarles y 
mantener el nivel de referencia alcanzado. Esta S consiste en distinguir 
fácilmente una situación normal de otra anormal mediante normas sencillas 
y visibles para todos. 
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9.8.5. SHITSUKE: RIGOR EN LA APLICACIÓN DE CONSIGNAS Y TAREAS – 
Realizar autoinspección de manera cotidiana. Cualquier momento es bueno 
para revisar y ver como se está, establecer hojas de control y comenzar su 
aplicación, mejorar los estándares de las actividades realizadas con el fin 
de amentar la fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los 
quipos. en fin ser rigurosos y responsables para mantener el nivel de 
referencia alcanzado entrenando a todos para continuar la acción con 
disciplina y autonomía. 
Las tres primeras fases de organización, orden y limpieza, son operativas. La cuarta, 
a través del control visual y las gamas, ayuda a mantener el estado alcanzado en 
las fases anteriores mediante la aplicación de estándares incorporados en las 
gamas. La quinta permite adquirir el hábito de las prácticas y aplicar la mejora 
continua en el trabajo diario. 
En general, esta acción se desarrolla en cada S por etapas y cada etapa por las 
tareas comunes a las 5S. A continuación se muestra una síntesis del proceso hacia 
la consecución de un ambiente agradable en el sitio de trabajo: 
 
Tabla N° 2: Fuente: Las 5S: Orden y Limpieza en el puesto de trabajo, FC Editorial 2005, ISBN 8496169545  
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10.0  DESARROLLO DE LA PROPUESTA 
 
Según la NTC OHSAS 18001 las políticas de Seguridad industrial y salud 
ocupacional deben definirse y autorizarse para asegurar para que dentro de su 
alcance se logre: 
 Ser apropiada para la naturaleza y escala de riesgos de la empresa. 
 Incluir el compromiso con la prevención de lesiones y enfermedades, 
mejorando continuamente la gestión y desempeño en materia de 
seguridad industrial y salud ocupacional. 
 Documentar, implementar y mantener 
 Comunicar a todas las personas bajo el control de la empresa con la 
intención de que sean conscientes de sus obligaciones individuales. 
 Estar disponible para las partes interesadas 
 Revisar periódicamente para asegurar que sigue siendo pertinente y 
apropiada para la empresa. 
 
Para la reducción de la probabilidad de accidentalidad al implementar la filosofía 
de las 5S se contempla la siguiente jerarquía de control de riesgos: 
 Eliminación 
 Sustitución 
 Controles de Ingeniería 
 Señalización/Advertencia o controles administrativos o ambos. 
 Equipo de protección personal. 
El Programa de Implementación Inicia con el cronograma de actividades: 
 
Tabla N° 3: Cronograma de Actividades. Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Actividades          /    Semana 0 2 4 6 8 10 Responsable
Diagnóstico Aprendiz Seguridad Industrial
Socialización a trabajadores Aprendiz Seguridad Industrial
1ra S: SEIRI-Clasificar: Aprendiz Seguridad Industrial
2da S: SEITON-Organizar Aprendiz S.I. y Trabajadores
3ra S: SEISO-Limpieza Aprendiz S.I. y Trabajadores
4ta S: SEIKETSU-Mantener Aprendiz S.I. y Trabajadores
5ta S: SHITSUKE-Disciplina Aprendiz S.I. y Trabajadores
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Socialización del Programa de 5S: Mediante las reuniones y charlas de seguridad 
se dio a conocer al personal a cerca de la  filosofía de las 5S. 
 
Tabla N° 4: Formato de Asistencia a Charla de Seguridad, Fuente: Fenoco S.A. 
N°
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
FIRMA DEL INSTRUCTOR DURACIÓN EN HORAS
ASISTENTES
FECHA:
HORA INICIO:
SITIO:
NOMBRES Y APELLIDOS CARGO CÉDULA FIRMA
HORA FINAL:
GRUPO:
NOMBRE DE LA CHARLA DE SEGURIDAD:
DIRECCIÓN DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
TEMAS TRATADOS:
REALIZADO POR:
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10.1 FASE DE IMPLEMENTACIÓN 
10.1.1. Primera S: SEIRI – CLASIFICAR 
 Dividir el lugar por áreas y designar grupos responsables de ellas. 
 Realizar recorrido por las áreas. 
 Hacer inspección de herramientas útiles y las que no. 
 Transferir a otras áreas los elementos que no se necesiten. 
 Descartar elementos sin valor. 
 
 
Gráfico N° 2: Seiri: ¿Cómo Clasificar? Fuente: Elaboración Propia. 
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10.1.2. Clasificación de Herramientas 
Clasificación y Etiquetado de Herramientas 
  
  
Tabla N°5: Clasificación de Herramientas, Fuente Propia, 
Tomando como base la inspección de herramientas en la que se clasifica con 
etiquetas de colores la condición actual de estas, de color naranja aquellas que se 
encuentran en buen estado, de color amarillo aquellas que  por la utilización en el 
campo de trabajo se averían y necesitan intervención por parte del departamento 
encargado de su reparación y de color rojo aquellas herramientas que 
definitivamente no nos sirven y representan un riesgo ante la utilización de esta por 
parte de los trabajadores, para este último caso se descartan y se almacenan en el 
cuarto de equipos y maquinaria en desuso a menos que pueda corregirse la 
condición  no operación. 
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10.1.2. Segunda S: SEITON – ORGANIZAR 
 
Paso 1: Decidir la localización más apropiada de los elementos tomando en 
consideración: 
 La manera más rápida de encontrarlas 
 Reducir al mínimo el traslado interno 
 Reducir espacios 
 Evitar movimientos innecesarios y perjudiciales (ergonomía), asegurando 
que no generen riesgos o peligros dependiendo de su ubicación y cercanía 
a otros elementos  
Teniendo en cuenta estos criterios para ordenar: 
 SEGURIDAD: Evitar la caída de objetos, que no estorben (evitar obstruir 
pasillos, salidas de emergencia, dispositivos de emergencia, etc.) que no 
representen ningún tipo de riesgo para la seguridad. 
 CUIDADO: Que no se oxiden, que no se golpeen, mezclar ni deteriorar 
 EFICACIA: Minimizar el tiempo para su ubicación y acceso para su 
utilización. 
 
Paso 2: Por último implementar controles visuales que permitan determinar con 
claridad y precisión la ubicación de los elementos. 
 
Organización de la Instalación 
  
Tabla N° 6: Organización de la instalación. Fuente Propia. 
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10.1.3. Tercera S: SEISO -  LIMPIEZA 
Paso 1: Limpiar y tener en buenas condiciones los equipos y herramientas y 
conservar limpio el ambiente de trabajo. 
 Determinar un programa de limpieza 
 Definir actividades y métodos de limpieza 
 Crear disciplina: Identificar y eliminar las fuentes de suciedad, lugares 
difíciles de limpiar, piezas deterioradas etc. 
Jornada de limpieza: Establecer campañas de limpieza en general como primer 
paso para implementar 5S, en la que se limpian equipos, armarios, almacenes etc. 
Luego de esto se consigue un estándar de la forma en la que deben estar las áreas 
permanentemente. 
Paso 2: Determinar Metas de limpieza: Existen tres categorías o tipos de limpieza a 
considerarse: 
 Elementos almacenados (Materiales, Accesorios, útiles) 
 Equipos ( Máquinas, accesorios, herramientas de trabajo, equipo de oficina) 
 Espacios (Pisos, pasillos, paredes, techos, ventanas, estantes, salas etc.) 
Paso 3: Por último, determinar la responsabilidad y métodos de limpieza de cada 
área o estación. 
LIMPIEZA Y ORGANIZACIÓN 
ANTES DESPUES 
  
  
Tabla N°7: Evidencias de Organización y limpieza. Fuente Propia. 
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ANTES DESPUES 
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Tabla N° 7(Continuación): Evidencias de Organización y limpieza. Fuente Propia. 
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Delimitación de Zonas de Seguridad 
  
  
  
Tabla N° 8: Evidencia de delimitación de zonas de seguridad. Fuente Propia 
 
Se evidencia la mejora en las condiciones de trabajo, mejora el entorno laboral y la 
percepción de seguridad al realizar las labores diarias. El siguiente paso es 
mantener el estándar que se ha conseguido y ejecutar acciones de mejora para 
lograr permanecer a través del tiempo y mejorar continuamente. 
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10.1.4. Cuarta S: Seguimiento y mejora continua: SEIKETSU - MANTENER 
 
Tabla N° 9: Formato de Seguimiento de 5S. Fuente; Elaboración Propia. 
 
CATEGORIA ELEMENTOS
Distinguir entre lo necesario y lo que no es necesario 20 40 60 80 100
¿Han sido eliminados todos los artículos innecesarios?
¿Están todos los artículos restantes correctamente 
arreglados en condiciones sanitarias y seguras?
Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
¿Existe un lugar específico cada elemento, marcado 
visualmente?
¿Este todo en su lugar específico y nombrado?
¿Son los estándares y limites fáciles de reconocer y 
utilizar?
¿Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de 
usarlas?
Limpieza y búsqueda de métodos para mantener todo 
limpio
¿Son las áreas de trabajo limpias?
¿Las maquinas se mantienen en buenas condiciones y 
limpias?
¿Es fácil distinguir los materiales de limpieza?
¿Las medidas de limpieza si están siendo aplicadas?
Mantener y monitorear las primeras 3s
¿Está toda la información necesaria en forma visible 
(control visual)?
¿Se respeta consistentemente todos los estándares?
¿Están asignadas y visibles todas las responsabilidades de 
limpieza?
¿Están todos los basureros y los compartimientos de 
desperdicio vacíos y limpios?
¿No están los insumos en el piso?
Seguir continuamente las reglas
¿Está siendo la organización, orden y limpieza 
regularmente observada?
¿Todo el personal se involucra en la limpieza?
¿La basura y desperdicios están bien localizados y 
ordenados?
¿Se está llevando a cabo algún plan de acción?
¿Son observadas las reglas de seguridad y limpieza?
AUTO DISCIPLINA 
OBSERVACIONES:
SEGUIMIENTO 5S
CALIFICACIÓN (%)
SELECCIONAR
ORDENAMIENTO
LIMPIEZA
ESTANDARIZACIÓN 
____________________
REVISÓ
____________________
APROBÓ
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10.1.4.1. Procedimiento para Seguimiento 
 
La tabla anterior evalúa cada una de las categorías de las 5S, en el que se 
da respuesta a una serie de preguntas acerca de cómo se encuentra o cual 
es el estado actual en cuanto a orden y aseo respondiendo  desde un 20% 
hasta un 100%, una vez diligenciado el formato se establece un plan de 
acción en coordinación con el supervisor de gestión de riesgo y el supervisor 
a de turno en la estación, este formato será diligenciado por el aprendiz de 
seguridad industrial. 
 
10.1.5. QUINTA S: SHITSUKE - DISCIPLINA 
 
Tabla N° 10: Formato de Plan de Acción 5S. Fuente: Elaboración Propia 
 
Una vez ejecutado el plan de acción se realiza de manera periódica en un tiempo 
determinado para verificar el cumplimiento de los estándares de orden y aseo 
logrados, de lo contrario se vuelve a ejecutar un nuevo plan de acción. 
 
10.1.6. Mejora Continua: Realizar inspecciones 5s al inicio de cada semana con el 
fin de encontrar parámetros que se desvíen de los normales, en aquellas situaciones 
en que el orden y limpieza conseguido con la implementación de las 5S sean 
insatisfactorias se debe comunicar al encargado de la Seguridad Industrial, este a 
su vez hará saber el supervisor a cargo de la estación de los hallazgo encontrados 
para que designe el personal a trabajar en la corrección de las condiciones 
encontradas. 
  
INICIO FIN
SELCCIONAR
ORDENAMIENTO
LIMPIEZA
ESTANDARIZACIÓN
AUTODISCIPLINA
TIEMPO DE EJECUCIÓN
CATEGORÍA RESPONSABLEACTIVIDAD A REALIZAR
PLAN DE ACCIÓN 5S
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10.2. Conclusiones 
 
El desarrollo de las actividades de la filosofía de las 5S ayudó a disminuir la 
probabilidad de accidentalidad dentro del almacén de herramientas. Con el 
diagnóstico inicial se presenta un panorama de los puntos crítico en estas 
instalaciones. 
La inclusión del personal directamente afectado mediante cada una de las 
actividades desarrolladas, charlas de seguridad, importancia del orden y aseo, y los 
riesgos asociados con las condiciones de trabajo que se desvían de aquellas que 
son normales hizo crear consciencia y establecer niveles de responsabilidad, 
aportando a la cultura de la prevención y autocuidado. 
Se necesita el compromiso del 100% de personal para mantener y mejorar 
continuamente respecto a lo que se ha conseguido. 
El correcto almacenamiento, el compromiso del personal y la alta dirección permiten 
que el estándar conseguido se mantenga y se mejore continuamente. 
Con la implementación de las filosofía de las 5S se deja claro que no se necesita 
altas inversiones para conseguir las metas que se tracen, es claro que mediante la 
identificación de las falencias, búsqueda de métodos para mitigarlos y alternativas 
de solución se consiguen los objetivos, con la participación del personal y la 
dirección se pueden generar estándares por los cuales desarrollar actividades para 
seguir mejorando día a día. 
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10.3. Recomendaciones 
 
Una vez conseguido el estándar de orden y aseo con la implementación de la 
filosofía de las 5S, se recomiendan los siguientes criterios: 
 
 Seguir capacitando al personal, hacer saber los riesgos a los que están 
expuestos debido al almacenamiento inadecuado, utilización de equipos en 
mal estado, etc. 
 
 Motivar al personal para que se mantenga lo que se ha conseguido. 
 
 Realizar actividades para el seguimiento y mantener el control, inspecciones 
de orden y aseo, cumplimiento de los estándares conseguidos. 
 
 Incluir actividades de limpieza, orden y clasificación de aquellos elementos o 
áreas que necesiten atención prioritaria respecto al almacenamiento 
inadecuado, desorden y derrame de aceites o grasas, dentro de las 
actividades a realizar durante la semana por parte del personal de las 
cuadrillas de mantenimiento de vía, soldadura y encargados del almacén. 
 
 Aplicar la metodología en otras instalaciones para conseguir los resultados 
obtenidos en este proceso. 
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